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USULAN PERBAIKAN ALIRAN PROSES PRODUKSI UNTUK MINIMASI 
MAKESPAN DAN PERANCANGAN METODE PENERIMAAN DAN 
PENOLAKAN ORDER 
Disusun oleh: 
Lucia Septi Kurniawati 
NIM: 09 06 05963 
INTISARI 
Dik’sa Sport adalah Usaha Kecil Menengah (UKM) yang bergerak di bidang 
konfeksi. Sistem produksi Make to Order (MTO) menuntut usaha ini untuk selalu 
berhadapan dengan due date. Pemilik usaha tidak mengetahui secara pasti 
waktu yang dibutuhkan usahanya untuk menyelesaikan suatu job. Hal ini 
berdampak pada cara pemilik usaha yang memutuskan atau menyetujui due date 
suatu pesanan secara subyektif. Due date diputuskan tanpa memperhatikan 
waktu proses yang dibutuhkan untuk menyelesaikan suatu job dan kepadatan 
produksi yang sedang berlangsung di perusahaan. Penentuan due date seperti 
ini menghasilkan job-job yang terlambat diselesaikan atau selesai lebih cepat lalu 
menumpuk di gudang.  
Penelitian ini dilakukan untuk meminimasi jumlah tardy job dengan mengevaluasi 
hasil penjadwalan awal dan menyusun metode penerimaan dan penolakan order. 
Hasil penjadwalan awal menunjukkan bahwa tiap job memiliki waktu proses yang 
relatif besar. Hal ini disebabkan oleh banyaknya waktu menunggu yang dialami 
job ditengah proses produksi. Waktu menunggu dalam proses yang besar 
disebabkan oleh aliran proses dan mekanisme lot transfer perusahaan yang 
kurang efektif. Perbaikan dilakukan dengan membuat usulan aliran proses 
produksi yang sesuai dengan lantai produksi perusahaan. Penelitian juga 
dilakukan untuk menyusun metode untuk membantu pemilik usaha dalam 
membuat keputusan dalam menerima dan menentukan due date suatu order. 
Metode ini disusun untuk memastikan bahwa order yang diterima dapat 
dikerjakan oleh Dik’sa Sport dengan waktu penyelesaian yang tidak melebihi due 
date. 
Penjadwalan dengan penerapan usulan aliran proses produksi dan mekanisme 
lot transfer mampu meminimasi rata-rata waktu proses per unit produk hingga 
37,07%. Penjadwalan usulan juga menghasilkan makespan yang lebih singkat 
35,65 jam atau 5,6% serta mengurangi tardy job yang semula 7 job menjadi 2 
job. Metode penerimaan dan penolakan order berhasil mengurangi jumlah tardy 
job hingga menjadi 0 job.  
Kata Kunci : Penjadwalan, Tardy Job, Makespan, Due Date, ji8Aliran Proses. 
Pembimbing I  : Deny Ratna Yuniartha, S.T., M.T,  
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